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Penelitian tentang optimasi manufaktur insole untuk kelainan kaki terkhusus pada penderita 
diabets dengan material EVA rubber tipe X dan Y seperti yang diusulkan oleh PT. Setra 
Rehabilitasi Jakarta berhasil dikerjakan dengan sangat baik oleh peneliti. Berdasarkan 
perlakuan pada eksperimen yang telah ditetapkan sesuai dengan hasil oleh metode taguchi 
diperoleh kondisi parameter pemotongan yang optimal pada proses manufaktur untuk produk 
insole dengan material X dan Y yaitu pada kombinasi perlakuan A1B2C3D1E2 dengan kondisi 
type of material X (A1), spindle speed 14000 rpm (B2), step over 0,25 mm (C3), feedrate 800 
mm/put (D1), toolpath raster 45 (E2) untuk insole kaki kiri, dan kombinasi perlakuan 
A2B3C1D2E2 dengan kondisi type of material Y (A2), spindle speed 15000 rpm (B3), step 
over 0,15 mm (C1), feedrate 850 mm/put (D2), toolpath raster 45 (E2) untuk kaki kanan.  
Material ini bila dibandingkan dengan EVA rubber foam yang digunakan pada penelitian 
Bawono dkk (2017) atau yang digunakan oleh Anggoro dkk (2017b) menunjukan bahwa dapat 
mereduksi waktu yang dibutuhkan untuk mengerjakan satu pasang insole menjadi 5,8 
jam/pasang, atau sesuai dengan hasil yang diinginkan oleh laboratorium orthotic yakni CV. 
Kuspito Surakarta dan PT. Sentra Rehabilitasi Jakarta yaitu 4 – 6 jam/pasang. Hal ini 
menunjukan bahwa material X dan Y memiliki sifat machinability lebih baik jika dibandingkan 
dengan EVA rubber foam dilihat dari sisi waktu pengerjaan permesinan dengan menggunakan 
mesin CNC Roland Modela MDX – 40R, sehingga material ini dapat diusulkan untuk 
pembuatan insole khusus diabets selanjutnya. 
6.2. Saran 
Hal yang perlu disarankan setelah melihat hasil dari penelitian yang telah dilakukan oleh 
peneliti yaitu perlu adanya penelitian lebih lanjut mengenai material X dan Y yaitu pada 
penentuan usia pakai (wear) material jika sering dipakai dalam aktivitas normal berdasarkan 
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Lampiran 3. Foto Visual Semua Proses Pengukuran  
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